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(57) Abstract: The invention relates to a device (1) for producing plastic hollow bodies using an extrusion blow-moulding method. 



^ The inventive device comprises an extrusion unit (2) which is arranged in a housing, and at least one blow-moulding station. The 
extrusion unit (2) comprises an extruder (3) and an extruder head (4) which has at least one extrusion nozzle and is connected to 
0© the extruder (3). The length of the extruder defines a longitudinal direction of the device. The blow-moulding station comprises 
^5 a blow-moulding table having at least one mould which is provided with an opening arranged in the side of the mould facing the 
extrusion nozzle. The blow-moulding table can be displaced on a lateral path extending essentially perpendicularly to the longitudinal 
direction, from an end position at the side of the extruder head (4) to a position beneath the extruder head (4), and back again, in 

O order to vertically overlap the extrusion nozzle and the opening of the mould. Said extrusion unit (2) is positioned in the housing in 
^ a vertically (W) and laterally pivotable manner, and can be displaced in the longitudinal direction (G). 

[Fortsetzung auf der n&chsten Seite] 
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(57) Zusammenfassung: Eine Vorrichtung (1) zur Herstellung von Hohlkorpern aus Kunststoff im Extrusionsblasverfahren besitzt 
eine Extrusionseinheit (2), die in einem Gehause montiert ist, und wenigstens eine Blasformstation. Die Extrusionseinheit (2) weist 
einen Extruder (3) und einen mit dem Extruder (3) verbundenen Extruderkopf (4) mit wenigstens einer Extrusionsdiise auf. Die 
Langserstreckung des Extruders definiert eine Langsrichtung der Vorrichtung. Die Blasformstation weist einen Blasformtisch mit 
wenigstens einem Formwerkzeug auf, das mit einer an der der Extrusiondiise zugewandten Seite des Formwerkzeugs angeordneten 
Offnung versehen ist. Der Blasformtisch ist auf einer im wesentlichen senkrecht zur Langsrichtung verlaufenden, lateralen Bahn aus 
einer Endposition seitlich des Extruderkopfes (4) in eine Position unter dem Extruderkopf (4) und wieder zuriick bewegbar, um die 
Extrusionsdiise und die Offnung des Formwerkzeugs miteinander in vertikale Uberdeckung zu bringen. Die Extrusionseinheit (2) 
ist vertikal (W) und lateral schwenkbar im Gehause gelagert und in Langsrichtung (G) verschiebbar. 
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Vorrichtung zur Herstellung von Hohlkorpern aus Kunststoff im Extrusionsblasver- 

fahren 

5 

Die Erfindung betriff t eine Vorrichtung zur Herstellung von Hohlkorpern aus Kunststoff 
im Extrusionsblasverfahren gemass dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1. 

Die in der Vergangenheit iiblichen Behaltnisse aus Weiss- oder Buntblech, aus Glas oder 
1 0 auch aus Keramik werden in zunehmendem Masse von Behaltnissen aus Kunststoff ab- 
gelost. Insbesondere fiir die Verpackung fluider Substanzen, beispielsweise von Getran- 
ken, Ol, Reinigungsutensilien, Kosmetika uswi, kommen hauptsachlich Kunststoffbehalt- 
nisse zum Einsatz. Das geringe Gewicht und die geringeren Kosten spielen sicher eine 
nicht unerhebliche Rolle bei dieser Substitution. Die Verwendung rezyklierbarer Kunst- 
1 5 stoffmaterialien und die insgesamt gtinstigere Gesamtenergiebilanz bei ihrer Herstellung 
tragen auch dazu bei, die Akzeptanz von Kunststoffbehaltriissen, insbesondere von 
Kunststoffflaschen, beim Konsumenten zu fordern. 

Die Herstellung von Kunststoffbehaltriissen, insbesondere Kunststoffflaschen, beispiels- 
20 weise aus Polyethylen oder Polypropylen, erfolgt im Extrusionsblasverfahren, insbeson- 
dere in einem Schlauchblasverfahren. Dabei wird ein ein- oder mehrschichtdg extrudierter 
Schlauch, in Blasformwerkzeuge eingebracht, liber einen Blasdorn durch Uberdruck auf- 
geblasen und durch Kuhlung ausgehartet. Die dafur eingesetzten Extrusionsblasmaschi- 
nen besitzen in der Regel wenigstens einen Extruder zur Zuf iihrung des Kunststoffmate- 
25 rials. Der Ausgang des Extruders ist mit einem Extruderkopf verbunden, an dessen vor- 
zugsweise in der Offnungsweite regulierbarer Austrittsduse der ein oder mehrschichtig 
extrudierte Schlauch vorzugsweise kontinuierlich austritt. Fiir den kontinuierlichen Be- 
trieb sind bei den bekannten Extrusionsblasmaschinen zwei Stationen mit Blasformen 
vorgesehen, die abwechselnd vom Extruderkopf bedient werden. Die Blasformstationen 
30 sind dabei zu beiden Seiten des Extruders, einander gegeniiberliegend angeordnet und 
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weisen Blasformtische auf, die abwechselnd unter den Extruderkopf bewegt werden, um 
den extrudierten Schlauch zu empfangen. Gesamthaft bilden der Extruder mit dem Ex- 
truderkopf und die beiden Blasformstationen etwa die Form eines T. Dabei stellt der Ex- 
truder mit dem Extruderkopf den langen T-Strich dar, wahrend die beiden Blasformtische 
5 abwechselnd entlang der kurzen Querstrichhalften unter den Extruderkopf bewegbar 
sind. Im Folgenden wird die Langserstreckung des Extruders als Langsrichtung der Ex- 
trusionsblasmaschine bezeichnet. 

Bei den bekannten Extrusionsblasmaschinen ist der Extruder mit dem Extruderkopf fest 
1 0 verbunden und im Rahmen der Maschine angeordnet. Die korrekte Positionierung der 
Blasformen erfolgt allein durch eine etwa im rechten Winkel zur Langsrichtung verlau- 
fende, seitliche Verschiebung der beiden Blasformtische. Der Extruder ist vielfach auf ei- 
ner Plattform angeordnet und kann auf der Plattf orm in seine Langsrichtung verschiebbar 
sein. Es kann auch vorgesehen sein, die Plattform mit dem Extruder und dem damit ver- 
1 5 bundenen Extruderkopf gesamthaft zu heben und zu senken. Bei Extrusionsblasmaschi- 
nen, die nur fur einen Behaltertyp vorgesehen sind, reicht diese Anordnung im allgemei- 
nen aus. Dabei ist zu beriicksichtigen, dass bei den bekannten Extrusionsblasmaschinen 
fur Behalter mit aussermittig angeordneten Offnungen, beispielsweise bei Behaltern mit 
schrag verlaufenden Halsen, die Blasformwerkzeuge in den beiden Blasformstationen 
20 spiegelverkehrt ausgebildet sein miissen. Dies bedingt, dass zwei unterschiedlich ausge- 
bildete Formwerkzeuge hergestellt und Ersatzteile dafur auf Lager gehalten werden mus- 
sen. Nachdem die Blasformstationen meist mit Mehrfachwerkzeugen ausgestattet sirui, 
bedeutet dies einen nicht unerheblichen Aufwand fiir die Herstellung der Werkzeuge und 
fur die Lagerhaltung von Reservewerkzeugen. 

25 

Vielfach werden Extrusionsblasmaschinen aber nicht nur fiir einen einzigen Behaltertyp 
eingesetzt Fiir einen neuen Behaltertyp muss die Maschine umgerustet werden. Dazu 
-mussen neue Formwerkzeuge in die Blasformtische der Blasformstationen eingebaut 
werden und muss die relative Ausrichtung der Blasformtische und des Extruders mit Ex- 
30 truderkopf neu eingestellt werden. Beispielsweise muss die relative Hohe des Extruder- 
kopfes zu den Blasformtischen neu eingerichtet werden. Es kann auch erforderlich sein, 
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den Extruder samt Extruderkopf in Langsrichtung zu verschieben, damit die Extrusions- 
duse mit der Blasformoffnung zur Uberdeckung gebracht werden kann. Bei den bekann- 
ten Extrusionsblasmaschinen mit starrem Extruder ist die Ausrichtung ein sehr aufwan- 
diger Prozess, der eine relative lange Stillstandzeit der Extrusionsblasmaschine bedingt. 
5 Bei den hohen Inverts titionskos ten fur eine Extrusionsblasmaschine sind aber lange Still- 
standzeiten nicht erwiinscht. 

Bei der Ubergabe des extrudierten Schlauches an, die Blasform wird der Schlauch abge- 
trennt Damit dabei der kontinuierlich extrudierte Schlauch nicht auf die Blasformoberfla- 

1 0 che auflauft, ist beispielsweise vorgesehen, dass die Blasformtische beim seitlichen Weg- 
fahren gleichzeitig auch nach unten abgesenkt werden. Dies bedingt eine relativ aufwan- 
dige Fiihrung der Blasformtische. In einer alternativen Ausfiihrungsvariante wird der 
Extruderkopf bei der Ubergabe von der Blasformoberflache weg, nach oben abgehoben. 
Dies erfolgt bei den bekannten Extrusionsblasmaschinen, indem die gesamte Plattform, 

1 5 auf welcher der Extruder montiert ist, angehoben wird. Beriicksichtigt man das Gewicht 
des Extruders und des mit diesem verbundenen Extruderkopfes sowie der Plattform und 
aller darauf angeordneten Aggregate, so ist unmittelbar einsichtig, dass diese Losung sehr 
energieaufwandig ist und ein kurzzeitiges, schnelles Nachfiihren des Extruderkopfes nur 
schwer umzusetzen ist 

20 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, diesen Nachteilen der Extrusionsblas- 
maschinen des Stands der Technik abzuhelfen. Es soli eine Vorrichtung zur Herstellung 
von Hohlkorpern aus Kunststoff geschaffen werden, bei der der Aufwand fiir die Her- 
stellung und die Lagerhaltung von Formwerkzeugen verringert ist. Die Vorrichtung soil 

25 eine einfachere Umriistung und Ausrichtung der Blasformtische auf den Extruder samt 
Extruderkopf ermoglichen. Lange Umrust- und Standzeiten der Extrusionsblasformma- 
schine sollen vermieden werden konnen. Im Betrieb soli es moglich sein, Positionskor- 
rekturen einfach vorzunehmen, beispielsweise um Schlauchlaufeffekte, Luftbewegungen, 
Schlauchbewegungen infolge von statischen Aufladungen etc. zu kompensieren. Auch 

30 sollen die Voraussetzung dafur geschaffen werden, Schwingungen der Extrusionseinheit 
zu kompensieren, damit ein Pendeln der extrudierten Schlauche verhindert werden kann. 
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Ein Auflaufen des extrudierten Schlauches auf die Blasformoberflache bei der Ubergabe 
des Schlauche and die Blasform soli zuverlassig vermieden werden konnen. Dabei soli 
auch die Voraussetzung fiir schnelle Positionskorrekturen geschaffen werden. 

Diese Aufgaben werden erfindungsgemass durch eine Vorrichtung zur Herstellung von 
Hohlkorpern aus Kunststoff im Extrusionsblasverfahren gelost, welche die im kennzeich- 
nenden Abschnitt des Patentanspruchs 1 angefiihrten Merkmale aufweist. Vorteilhafte 
Weiterbildungen und/oder bevorzugte Varianten der Erfindung sind Gegenstand der 
abhangigen Paten tanspriiche. 

Die erfindungsgemasse Vorrichtung zur Herstellung von Hohlkorpern aus Kunststoff im 
Extrusionsblasverfahren besitzt eine Extrusionseinheit, die in einem Gehauserahmen 
montiert ist, und wenigstens eine Blasformstation. Die Extrusionseinheit weist einen Ex- 
truder und einen mit dem Ausgang des Extruders verbundenen Extruderkopf mit wenig- 
stens einer Extrusionsduse auf. Die Langserstreckung des Extruders definiert eine Langs- 
richtung der Vorrichtung. Die Blasformstation weist wenigstens einen Blasformtisch mit 
einem Formwerkzeug auf, das mit einer an der der Extrusionsduse zugewandten Seite 
des Formwerkzeugs angeordneten Offnung versehen ist. Der Blasformtisch ist auf einer 
im wesentlichen senkrecht zur Langsrichtung verlaufenden, lateralen Bahn aus einer 
Endposition seitlich des Extruderkopfes in eine Position unter dem Extruderkopf und 
wieder zuriick bewegbar, um die Extrusionsduse und die Offnung des Formwerkzeugs 
miteinander in vertikale Uberdeckung zu bringen. Die Extrusionseinheit ist vertikal neig- 
bar und lateral schwenkbar im Gehause gelagert und in Langsrichtung verschiebbar. 

Durch die gelenkige Lagerung sowie die Verschiebbarkeit der Extrusionseinheit in Langs- 
richtung der Vorrichtung ist die Voraussetzung fiir eine nahezu beliebige Verstellbarkeit 
des Extruderkopfes geschaffen. Der Extruderkopf weist somit Verstellmoglichkeiten in 
alle drei Raumrichtimgen auf und ermogiicht eine dynamische Korrektur der Lage des 
Extruderkopfes. Dadurch ist die Ausrichtung der lateral zustellbaren Blasformstation mit 
der Extrusionsduse erleichtert. Lange Einrichtzeiten konnen vermieden werden. Form- 
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werkzeuge fur Hohlkorper mit aussermittigen Offnungen konnen einfacher gestaltet 
werden, da ja auch der Extruderkopf einfach verstellbar angeordnet ist und Mittenabwei- 
chungen kompensiert werden konnen. Insbesondere spielt es mit der erfindungsgema- 
ssen Anordnung der Extrusionseinheit keine Rolle mehr, von welcher Seite der Blasform- 
tisch lateral zugestellt wird. Es ist daher nicht mehr erforderlich, spiegelverkehrt ausge- 
bildete Formwerkzeuge bereitzustellen. Dadurch verbilligen sich die Herstellkosten fur 
die Formwerkzeuge, und der Aufwand fur die Lagerhaltung von Ersatzteilen wird ver- 
ringert. Zur Verhinderung des Auflaufens des extrudierten Schlauchs auf die Blasformo- 
berflache bei der Ubergabe des Schlauchs an die Blasform muss im wesentlichen nur der 
Extruderkopf angehoben werden, was durch die gelenkige Lagerung der Extrusionsein- 
heit sehr einfach und schnell zu bewerkstelligen ist 

In einer konstruktionstechnisch vorteilhaften Anordnung ist die gelenkige Lagerung der 
Extrusionseinheit im Bereich ihres Schwerpunktes, am dem Extruderkopf abgewandten 
Endbereich des Extruders vorgesehen. Insbesondere erweist es sich als zweckmassig, die 
gelenkige Lagerung im Bereich des Getriebes fiir die Extruderschecke vorzusehen. Da- 
durch ist die Getriebeeinheit von Gewichtskraf ten des Extruders weitgeh,end entkoppelt 
und im wesentlichen nur durch die zu iibertragenden Antriebskrafte fiir die Extruder- 
schnecke belastet. Die Antriebseinheit fiir die Extruderschnecke bildet dabei zweckmassi- 
gerweise ein Gegengewicht zur Ausbalancierung der Extrusionseinheit, damit die Ge- 
wichtskraf te im Bereich des Extruderkopf es klein gehalten werden konnen. 

Fur die Verschiebbarkeit der Extrusionseinheit in Langsrichtung erweist es sich von Vor- 
teil, die Lagerung auf einem Schlitten vorzusehen, der translatorisch in Langsrichtung 
verstellbar ist. 

Zur Erhohung der Beweglichkeit ist der Extruderkopf mit Vorteil gelenkig mit dem Ex- 
truder verbunden. Bei einer Verstellung des Extruderkopfes muss dadurch der Extruder 
nicht den gesamten Verstellweg mitmachen. Auch reduzieren sich vertikale und laterale 
Verstellungen des Extruderkopfes dadurch im wesentlichen auf Schwenkbewegungen 
des Extruders um die gelenkige Lagerung. Mit Vorteil weist die gelenkige Anbindung des 
Extruderkopfes an den Extruder zwei Freiheitsgrade auf. Der eine Freiheitsgrad erlaubt 
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es, den Extruderkopf in einer vertikalen Ebene gegeniiber dem Extruder zu verschwen- 
ken. Der zweite Freiheitsgrad erlaubt eine etwa laterale Verschwenkbarkeit des Extruder- 
kopfes. 

5 Der Extruderkopf ist mit Vorteil derart in einem Rahmenteil gehalten, dass seine Lage 
vertikal, in Langsrichtung und in laterale Richtung, quer zur Langsrichtung, verstellbar 
ist. Dadurch sind fur den Extruderkopf alle Verstellmoglichkeiten gegeben, um die Extru- 
sionsdiise in vertikale Uberdeckung mit der Offnung im Formwerkzeug zu bringen. Da- 
bei erweist es sich besonders vorteilhaft, dass der Extruderkopf auch bei einer nicht ex- 
10 akten lateralen Zustellung der Blasformstation oder im Fall eines Formwerkzeugs mit 
aussermittig angeordneter Offnung in die exakte Position bewegbar ist. 

Die individuelle Verstellung des Extruderkopfes in eine Verstellrichtung erfolgt mit Vor- 
teil unabhangig von den anderen Verstellmoglichkeiten . Zu diesem Zweck ist fur jede 

1 5 der Verstellmoglichkeiten ein separater Stelltrieb, vorzugsweise ein elektrischer Servo- 
motor, vorgesehen. In einer sehr vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung sind die 
Stelltriebe iiber eine zentrale Steuereinheit ansteuerbar. Die Steuereinheit wirkt vorzugs- 
weise mit Positionierhilfen zusammen, die am Extruderkopf und/ oder am Blasformtisch 
angeordnet sind. Dies erlaubt eine vollautomatische Steuerung der Verstellung des Ex- 

20 truderkopfes. Die Verstellung des Extruderkopfes erfolgt dabei iiber vorgebbare Steuer- 
daten und/ oder mit Hilfe von on-line ermittelten Positionierdaten der Positionierhilfen. 
Zur Feststellung von Schwingungen des Extruderkopfes konnen Schwingungssensoren, 
beispielsweise Beschleunigungssensoren vorgesehen sein, deren Messwerte an die Steu- 
ereinheit weitergegeben werden, um daraus dynamische Positionskorrekturen zu ermit- 

25 teln und zu veranlassen. 

Fur einen kontinuierlichen Betrieb der Extrusionsblasvorrichtung sind zwei Blasformsta- 
tionen vorgesehen. Die beiden Biasformstationen sind dabei nach Art eines T zu beiden 
Seiten des den langen T-Strich bildenden Extruders angeordnet. Im kontinuierlichen Be- 
30 trieb der Vorrichtung sind die Blasformtische der Biasformstationen abwechselnd auf 
einer im wesentlichen senkrecht zur Langsrichtung verlaufenden, lateralen Bahn aus ihrer 
Endposition seitlich des Extruderkopfes unter den Extruderkopf und wieder zurxick be- 
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wegbar, um die Extrusionsdiise und die Offnungen der Formwerkzeuge miteinander in 
vertikale Oberdeckung zu bringen. Wegen der erfindungsgemass vorgesehenen Moglich- 
keit, den Extruderkopf in die erforderliche Position nachzufiihren, ist es auch fur die Her- 
stellung von Behaltern mit aussermittig angeordneter Offnung nicht erforderlich, die 
5 Blasformstationen mit spiegelverkehrt ausgebildeten Formwerkzeugen auszustatten. 
Vielmehr konnen beide Blasformtische identisch ausgebildete Formwerkzeuge aufweisen. 
Die sich daraus ergebende Abweichung der Lage der Offnung des einen Formwerkzeugs 
von der exakten Mittenlage ist durch ein entsprechendes Nachfiihren des Extruderkopfes 
sehr einfach kompensierbar. Dies ist nur durch die erfindungsgemasse Ausbildung der 
1 0 Vorrichtung mit einer gelenkig gelagerten Extrusionseinheit ermoglicht. 

Fur eine kostengunstige Massenherstellung der Behalter ist es zweckmassig, wenn jeder 
Extruderkopf mehrere Extrusionsdiisen aufweist. Die Extrusionsdiisen werden alle vom 
Extruder mit Kunststbffmaterial versorgt. Entsprechend ist auch jede Blasform als ein 
1 5 Mehrfachwcrkzeug mit mehreren Kavitaten ausgebildet. Dabei entspricht die Anzahl der 
Kavitaten vorzugsweise der Anzahl der Extrusionsdiisen. Beim Zustellen des Blasformti- 
sches unter den Extruderkopf werden die Offnungen der Kavitaten in vertikale Oberdek- 
kung mit den Extrusionsdiisen am Extruderkopf gebracht. Die Verstellbarkeit des Extru- 
derkopfes erleichtert insbesondere auch bei Mehrfachwerkzeugen die Ausrichtung. 

20 

Im folgenden wird die Erfindung unter Bezugnahme auf die schematischen Zeichnungen 
naher erlautert. Es zeigen in nicht massstabsgetreuer, schmatischer Darstellung: 

Fig. 1 eine Prinzipdarstellung einer Extrusionsblasmaschine mit einer Extrusionseinheit 
25 und zwei Blasformstationen; 

Fig. 2 eine Seitenansicht einer erfindungsgemass ausgebildeten Extrusionseinheit; und 



Fig. 3 eine Draufsicht auf die Extrusionseinheit gemass Fig. 2. 
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Die in Fig. 1 nur im Prinzip dargestellte Extrusionsblasmaschine ist gesamthaft mit dem 
Bezugzeichen 1 versehen. Der Aufbau derartiger Extrusionblasmaschinen ist hinlanglich 
bekannt und beispielsweise in "Blow molding handbook, edited by Donald V. Rosato and 
5 Dominick V. Rosato, 1989, ISBN 1-56990-089-2, Library of Congress Catalogue Card 
Number 88-016270" beschrieben. Die Darstellung in Fig. 1 beschrankt sich daher auf die 
fur das Verstandnis unbedingt erforderlichen Bestandteile der Extrusionsblasmaschine 1. 
Beispielsweise handelt es sich dabei um eine Zweistationenblasmaschine, wie sie auch 
von der Anmelderin angeboten wird. Sie weist ein Extrusionseinheit 2 und zwei Blas- 

1 0 formstationen 12, 13 auf. Die Extrusionseinheit 2 umfasst einen Extruder fiir Kunststoff- 
granulat und einen damit verbundenen Extruderkopf 4, der wenigstens eine Extrusions- 
diise 41 aufweist. Die Langserstreckung des Extruders 3 definiert eine Langsrichtung der 
Extrusionsblasmaschine 1. Die Blasformstationen 12, 13 besitzen jeweils einen Blaskopf 
mit einem Blasdorn. Jede Blasformstation 12, 13 ist mit einem Blasformtisch 14, 15 ausge- 

1 5 stattet, in dem die Formwerkzeuge 16 montiert sind. Die Formwerkzeuge 16 umschliessen 
jeweils eine Kavitat 17, die der Form des herzustellenden Behalters, beispielsweise einer 
Flasche entspricht, und besitzen an ihrer dem Extruderkopf 4 zugewandten Oberseite eine 
Offnung 18. Die Blasformtische 14, 15 sind abwechselnd aus ihren seitlichen Endpositio- 
nen in eine Position verschiebbar, in der sich die Offnung 18 des Formwerkzeugs 16 in 

20 vertikaler Uberdeckung mit der Extrusionsdiise 41 befindet. Die seitliche Verschiebung 
der Blasformtische 14, 15 erfolgt dabei im wesendichen senkrecht zur Langsrichtung der 
Extrusionsblasmaschine 1. 

Das liber den Extruder 3 zugefuhrten Kunststoffgranulat wird im Extruder 3 und/oder 
25 im Extruderkopf 4 aufgeschmolzen und an der Extrusionsdiise 41 als endloser Schlauch 
extrudiert Der Schlauch karat ein- oder mehrschichtig extrudiert werden. Dazu konnen 
auch noch zusatzliche Extruder vorgesehen sein, welche die erforderlichen unterschiedli- 
chen Kunststoffmaterialien zum Extruderkopf 4 transportieren. Die Blasformtische 14, 15 
mit den Formwerkzeugen 16 werden abwechselnd aus ihren Endpositionen in den Blas- 
30 formstationen 12, 13 seitlich unter den Extruderkopf 4 bewegt, die Formwerkzeuge 16 
geoffnet und ein Stuck des extrudierten Schlauchs abgeholt. Danach wird der jeweilige 
Blasformtisch 14, 15 wieder in seine Endposition in der Blasformstation 12, 13 zuruckbe- 
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wegt. Dort wird dann mit Hilft eines durch die Offnung in die Kavitat eingefahrenen 
Blasdorns der Behalter aufgeblasen. Der fertige Behalter wird ausgestossen und der Zy- 
klus wiederholt Wahrend in der einen Blasformstation 12 ein Behalter aufgeblasen wird, 
wird der Blasformtisch 15 der zweiten Blasformstation 13 seitlich unter den Extrusionkopf 
5 4 bewegt, urn ein weiteres Stiick des extrudierten Schlauchs abzuholen. Auf diese Weise 
ist ein kontinuierlicher Betrieb ermoglicht. 

In Fig. 2 und 3 ist die Extrusionseinheit 2 einer erfindungsgemass modifizierten Extrusi- 
onsblasmaschine schematisch in Seiten- und Draufsicht dargestellt. Die Extrusionseinheit 
10 2 weist wiederum den Extruder 3 und den mit dem Ausgang des Extruders 3 verbunde- 
nen Extruderkopf 4 auf. Die Extrudereinheit 2 ist derart ausbalanciert, dass ihr Schwer- 
punkt im wesentlichen im Bereich des Getriebes fur den Extruder 3 liegt. Das Getriebe ist 
dabei in einem Getriebegehause 5 angeordnet. Eine Antriebseinheit 7 fur den Extruder 3 
ist als Gegengewicht zum Extruder 3 an das Getriebegehause 5 angeflanscht 

15 

Zum Unterschied von den bekannten Extrusionsblasmaschinen ist die Extrusionseinheit 2 
nach der Erfindung gelenkig im Gehause der Extrusionsblasmaschine gelagert und in 
Langsrichtung verschiebbar. Die gelenkige Lagerung erfolgt im Bereich des Getriebes fur 
den Extruder 3. Dazu ist am Getriebegehause 5 ein vertikales Extrudergelenk 9 vorgese- 

20 hen, welches eine vertikale Neigung des Extruders 3 erlaubt. Die vertikale Bewegbarkeit 
ist in Fig. 2 durch den Doppelpfeil W angedeutet Das Getriebegehause 5 ist auf einem 
Fuhrungsschlitten 8 angeordnet und um eine Achse 6 im wesentlichen horizontal ver- 
schwenkbar. Die horizontale Verschwenkbarkeit ist in der Draufsicht der Fig. 3 durch den 
Doppelpfeil T angedeutet. Der Fuhrungsschlitten 8 ist beispielsweise iiber Rollen oder 

25 Rader auf Schienen gefiihrt, die auf einer Plattform der Extrusionsblasmaschine vorgese- 
hen sind und in Langsrichtung der Maschine verlaufen. Der Fuhrungsschlitten 8 ermog- 
licht eine einfache, kontrollierte Verschiebbarkeit der Extrusionseinheit 2 in Langsrich- 
tung, was in Fig. 2 und 3 jeweils durch den Doppelpfeil G angedeutet ist. Durch die ge- 
wahlte Art der Lagerung ist die Extrusionseinheit 2 vertikal und lateral beweglich und 

30 auch in Langsrichtung der Extrusionsblasmaschine kontrolliert verschiebbar. 
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Im Gegensatz zu den bekannten Extrusionsblasmaschinen ist bei dem dargestellten Aus- 
fuhrungsbeispiel der Erfindung der Extrusionskopf 4 gelenkig mit dem Extruders 3 ver- 
bunden. Die gelenkige Anbindung weist zwei Freiheitsgrade auf und ermoglicht eine 
vertikale und eine im wesentlichen laterale Verschwenkbarkeit des Extruderkopfes 4 ge- 
5 geniiber dem Extruder 3. Die gelenkige Anbindung ist beispielsweise von zwei im we- 
sentlichen senkrecht zueinander verlauienden Rohrgelenken 10, 11 gebildet. Die vertikale 
Neigbarkeit des Extruderkopfes im vertikalen Rohrge- lenk 10 ist in der Seitenansicht 
der Fig. 2 durch den Doppelpfeil N angedeutet. In Fig. 3 bezeichnet der Doppelpfeil B die 
horizontale Verschwenkbarkeit des Extruderkopfes um das Rohrgelenk 11. Der Extruder- 

1 0 kopf 4 ist in einem Rahmenteil des Gehauses der Extrusionsblasmaschine derart aufge- 
hangt, dass eine Verstellbarkeit in alle drei Koordinatenrichtungen gegeben ist. Durch die 
gelenkige Anbindung des Extruderkopfes 4 an den Extruder 3 einerseits und durch die 
gelenkige und in Langsrichtung verschiebbare Lagerung der Extrusionseinheit 2 werden 
die Bewegungen des Extruderkopfes 4 in Kipp-/Schwenkbewegungen des Extruders 3 

1 5 umgesetzt, und es ergeben sich folgende Bewegungsablaufe: 

- eine vertikale Bewegung des Extruderkopfes 4 in Richtung des Doppelpfeils V fuhrt zu 
einer kleinen Neigung gemass Doppelpfeil N im im Rohrgelenk 10 und einer kleinen Nei- 
gung W im Extrudergelenk 9 sowie einer Langsverschiebung gemass Pfeil G; 

- eine horizontale Bewegung des Extruderkopfes 4 senkrecht zur Langsrichtung in Rich- 
20 tung des Doppelpfeils S fiihrt zu einer Drehung gemass Doppelpfeil B im Rohrgelenk 11, 

eine Drehung T im Extrudergelenk 6 sowei einer Langsverschiebung G; 

- eine horizontale Bewegung des Extruderkopfes 4 in Langsrichtung L resultiert in einer 
Langsverschiebung G der Schlittenlagerung der Extrusionseinheit 2. 

25 Die Verstellung des Extruderkopfes 4 erfolgt mit Hilfe von Stelltrieben, beispielsweise 
von elektrischen Servomotoren. Diese wirken mit Vorteil mit einer zentralen Steuereinheit 
zusammen, die in den Fig. nicht naher bezeichnet ist. Dadurch ist die Moglichkeit einer 
dynamischen, automatisierten Ausrichtung geschaffen. Am Extruderkopf 4 und/oder an 
den Blasformtischen konnen Positionierungsensoren vorgesehen sein, die mit der zentra- 

30 len Steuerungseinheit zusammen wirken und dadurch eine einfache dynamische Nachre- 
gelung der Positionierung und Ausrichtung der Blasformtische unter der Extrusionsduse 
des Extruderkopfes 4 ermoglichen. Schwingungen der Extrudereinheit 2, beispielsweise 
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in Langsrichtung, konnen mit Schwingungssensoren, beispielsweise mit Beschleuni- 
gungssensoren erfasst werden und on-line durch geeignete dynamische Nachregelung 
der Position des Extruderkopfes 4 kompensiert werden. 
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Patentanspruche 



1. Vorrichtung zur Herstellung von Hohlkorpem aus Kunststoff im Extrusionsblas- 
5 verfahren, mit einer Extrusionseinheit (2), die einen eine Langsrichtung der Vor- 

richtung definierenden Extruder (3) und einen mit dem Extruder (3) verbundenen 
Extruderkopf (4) mit wenigstens einer Extrusionsduse (41) aufweist und in einem 
Gehauserahmen montiert ist, und mit wenigstens einer Blasformstation (12, 13), 
die einen Blasformtisch (14, 15) mit wenigstens einem Formwerkzeug (16) auf- 

1 0 weist, das mit einer an der der Extrusionsduse (41) zugewandten Seite des Form- 

werkzeugs (16) angeordneten Offnung (18) versehen ist und auf einer im wesentli- 
chen senkrecht zur Langsrichtung verlaufenden, lateralen Bahn aus einer Endpo- 
sition seitiich des Extruderkopfes (4) in eine Position unter dem Extruderkopf (4) 
und wieder zuriick bewegbar ist, um die Extrusionsduse (41) und die Offnung (18) 

1 5 des Formwerkzeugs (16) miteinander in vertikale Uberdeckung zu bringen, da- 

durch gekennzeichnet, dass die Extrusionseinheit (2) vertikal neigbar und lateral 
schwenkbar im Gehause gelagert und in Langsrichtung (G) verschiebbar ist 



Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die gelenkige Lage- 
rung im Bereich des Schwerpunktes der Extrusionseinheit (2), am dem Extruder- 
kopf (4) abgewandten Endbereich des Extruders (3) vorgesehen ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die gelenkige Lage- 
rung (6, 9) im Bereich des Getriebes (5) fiir den Extruder (3) vorgesehen ist. 

25 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Extrusionseinheit (2) auf einem in Langsrichtung (G) verfahrbaren Schlitten (8) 
gelagert ist. 



2. 

20 



30 
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5. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Extruderkopf (4) gelenkig init dem Extruder (3) verbunden ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die gelenkige An- 
bindung (10, 11) des Extruderkopfes (4) an den Extruder (3) zwei Freiheitsgrade 
aufweist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Extruderkopf (g) 
in einem Rahmenteil gehalten und seine Lage vertikal (V), in Langsrichtung (L) 
und in laterale Richtung (S), quer zur Langsrichtung (G), verstellbar ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass flir jede der Ver- 
stellmoglichkeiten Stelltriebe, vorzugsweise elektrische Servomotoren, vorgesehen 
sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Stelltriebe iiber 
eine zentrale Steuereinheit ansteuerbar sind, die vorzugsweise mit Positionierhil- 
fen zusammenwirkt, die am Extruderkopf (4) und/oder dem Blasformtisch (14, 15) 
angeordnet sind. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass Sensoren, beispiels- 
weise Beschleunigungssensoren, fur die Feststellung von Schwingungen des Ex- 
truderkopfes (4) vorgesehen ist, die mit der Steuereinheit zusammenwirken. 
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11. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
dass zwei Blasformstationen (12, 13) vorgesehen sind, deren Blasformtische (14, 
15) nach Art eines T zu beiden Seiten des Extruders (3) angeordnet sind und ab- 
wechselnd auf einer im wesentlichen senkrecht zur Langsrichtung verlaufenden, 
lateralen Bahn (H) aus einer Endposition seitlich des Extruderkopfes (4) unter den 
Extruderkopf (4) und wieder zuruck bewegbar sind, urn die Extrusionsdiise (41) 
und die Offnungen (18) der Formwerkzeuge (16) miteinander in vertikale Uber- 
deckung zu bringen. 

12. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Extruderkopf (4) mehrere Extrusionsdusen (41) aufweist, die gleichzeitig 
vom Extruder (3) mit Kunststoffmaterial versorgbar sind und jede Blasform (16) 
als ein Mehrfachwerkzeug mit mehreren Kavitaten (17) ausgebildet ist, wobei die 
Anzahl der Kavitaten (17) vorzugsweise der Anzahl der Extrusionsdiisen (41) ent- 
spricht. 
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